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(57) Abstract: The invention relates to a method for production of sheets made from binder, in particular plasterboards with recessed 
edges. Said method comprises the following steps: 1) generation of a marking (301) on a face (2 or 3) of the pre-form (5); 2) detection 
of the marking (301) and 3) transmission of an actuation signal to a cutting device (9) for the pre-form (5). The invention further 
relates to a production line for said sheets, and a unit, particularly for the generation of an impression (12, 12bis) in a pre-form (5). 
Said unit comprises a frame (101), first (102, 103) and second pulleys(105, 106), two belts (108, 109) around the pulleys (102, 103, 
105, 106) and at least one line (111) running between said belts (108, 109), such that the axis thereof is parallel to the axis of the 
pulleys (102, 103, 105, 106). 
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(57) Abrege" : L* invention concerne un precede de fabrication de plaques a base de liant hydraulique, en particulier, de plaques 
de platre a bords amincis. Ce precede* comprend les Stapes de : 19 realisation d'une marque (301) sur un parement (2 ou 3) de la 
preforme (5) ; 2) detection de la marque (301) ; et 3) envoi d'un signal d'actionnement a un dispositif de coupe (9) de la preTorrne 
(5). ^invention concerne Sgalement une ligne de production de telles plaques, ainsi qu'un appareil, notamment, pour la realisation 
d'une empreinte (12, 12bis) dans une prSforme (5). Cet appareil comprend : - un bati (101) ; - des premieres (102, 103) et secondes 
poulies (105, 106) ; - deux courroies (108, 109) entourant les poulies (102, 103, 105, 106), - au moins un fil (111) s'£tendant entre 
ces courroies (108, 109), de telle sorte que son axe soit parallele a l'axe des poulies (102, 103, 105, 106). 



10 



WO 03/072326 PCT/FR03/00606 

1 

PROCEPE DE FABRICATION DE PLAQUES A BASE DE LI ANT HYDRAULIQUE, 
LIGNE DE PRODUCTION DE TELLES PLAQUES ET APPAREIL POUR LA 
REALISATION D'UNE EMPREINTE 



La presente invention concerne un procede de fabrication de 
plaques a base de liant hydraulique, en particulier, de plaques 
de platre a bords amincis, une ligne de production de telles 
plaques, ainsi qu'un appareil, notamment, pour la realisation 
d'une empreinte dans une preforme a base liant hydraulique. 



Dans une ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique, les plaques sont generalement obtenues par la 
coupe d'une prgforme a base de liant hydraulique a des 

15 longueurs determinees. 

On utilise alors en general un systeme de coupe compose 
d'une roue posee sur le dessus de la preforme et entrainee en 
rotation par le deplacement de cette derniere. La roue est 
graduee et couplee a un compteur qui actionne le dispositif de 

20 coupe une fois que la longueur souhaitee pour la plaque est 
atteinte . 

La roue et le compteur sont habituellement situes a 
l'extremite aval de la ligne de production, a faible distance 
du dispositif de coupe, ceci afin d'6viter les phenomdnes 
25 d'allongement ou de retrecissement de la preforme. 

L' invention vise a proposer une alternative a ce systeme 
roue/compteur . 

Plus precisement, 1' invention concerne un procedS de 
fabrication de plaques a base de liant hydraulique a partir 
30 d'une preforme destinee a etre couple, ce proced^ comprenant 

les etapes de : 

1) realisation d'au moins une marque sur un materiau 
de parement de la preforme (5) ; 

2) detection de la marque ; et 

35 3) envoi d'un signal d 7 actionnement a un dispositif 

de coupe de la preforme. 
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Un tel prociSdS a notamment l'avantage de permettre la 
determination de la longueur de la plaque au moment du formage 
de la pre forme. 

En outre, il permet de declencher d'autres operations, 
5 telles que 1 ' introduction d'une latte sous la preforme, la 
realisation d'une empreinte dans la preforme ou d'un marquage 
de la plaque centre en longueur. 

Un tel procede a aussi 1'avantage de pouvoir §tre utilise 
dans la realisation de plaques a base de liant hydraulique a 
10 boirds amincis. 

Selon un mode de realisation de 1' invention, on detecte 
deja la marque avant l'etape 2) et on realise une empreinte 
dans la preforme. 

Selon un autre mode de realisation de 1' invention, on 
15 detecte deja la marque avant l'etape 2), et on introduit une 
latte sous la preforme, on laisse la prise hydraulique de la 
composition s'effectuer puis on retire la latte. 

Selon encore un autre mode de realisation de 1' invention, 
on detecte deja la marque avant l'etape 2), on realise une 
20 empreinte dans la preforme et on introduit une latte sous la 
preforme, 1 ' introduction de la latte etant alors 
avantageusement effectuee apres la realisation de 1' empreinte 
et au niveau ou 1 7 empreinte a ete r£alisee. 

L' invention a egalement pour objet une ligne de production 
25 de plaques a base de liant hydraulique a partir d'une preforme, 
cette ligne comprenant : 

a) dans une zone amont de la ligne de production, des 
moyens de marquage d'un materiau de parement de la 
preforme; 

30 b) dans une zone aval de la ligne de production, des 

moyens de detection d'une marque realisee par les 
moyens de marquage / 

c) un dispositif de coupe ; et 

d) des moyens d' actionnement , pour actionner ledit 
35 dispositif de coupe, aprds reception d'un signal 

de detection provenant des moyens de detection. 
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Selon un mode de realisation de la ligne de production de 
plaques a base de liant hydraulique selon 1' invention, sont 
pr^vus des moyens supplementaires de detection de la marque, 
des moyens de realisation d'une empreinte dans la preforme 
5 et/ou un dispositif d ' introduction de lattes sous la preforme, 
des moyens supplementaires d' actionnement , pour actionner, 
apres reception d'un signal de detection provenant des moyens 
supplementaires de detection, lesdits moyens de realisation 
d'une empreinte dans la preforme et/ou lesdits moyens 

10 d' introduction de lattes sous la preforme. 

Selon une variante avantageuse de ce mode de realisation, 
les moyens supplementaires d 7 actionnement prevoient que 
1' introduction de chaque latte soit effectu£e sensiblement a 
l'endroit ou une empreinte a <§t<§ r£alisee ou a l'oppos£ de 

15 l'endroit ou a ete realisee une empreinte. 

Selon un autre aspect de 1' invention, il est propose un 
appareil permettant notamment la realisation d'une empreinte ou 
reservation dans une preforme a base de liant hydraulique. 

Concernant ce sujet, le brevet americain n° 4 781 558 

20 decrit un appareil destine a la fabrication de plaques de 
platre comportant des creux. II propose done de realiser, sur 
une preforme destinee a etre coupee pour dormer des plaques de 
platre, des creux au moyen d'un tambour 34 comportant des 
bosses 36 (voir notamment la figure 1 de ce brevet) . La 

25 profondeur des creux est done determine par la dimension des 
bosses. Ainsi, pour changer la profondeur et/ou la forme de ces 
creux, il faudrait remplacer le tambour 34 par un autre tambour 
ayant des bosses de dimension et/ou forme dif f erente (s) . 

Dans le brevet americain n° 2 991 824, des empreintes 

30 51A,51B sont realisees dans une preforme destinee a itre coupee 
pour donner des plaques de platre, au moyen (voir notamment la 
figure 1 et colonne 3, lignes 29 a 43 de ce brevet) d'une bande 
20 tournant autour de deux rouleaux 21 et comportant une 
protuberance 25. La preforme est ensuite coup<§e au milieu des 

35 empreintes de maniere a produire des plaques aux bords amincis. 

Dans ce cas aussi, pour changer les dimensions et/ou la 
forme des empreintes, il serait necessaire de remplacer la 
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bande 20 par une autre bande ayant des protuberances de 
dimension et/ou forme dif f erente (s) . 

L' invention vise done egalement a rdsoudre le probleme de 
la realisation d' empreintes dans une preforme tout en off rant 
la possibility de changer aisement et rapidement la dimension 
et/ou la forme de ces empreintes. 

Plus precis£ment, l'appareil selon 1' invention comprend au 

moins : 

- un bati ; 

- deux premieres poulies supportees a une premiere 
extremite du bati et deux secondes poulies a une seconde 
extremite du bati; les premieres poulies et secondes 
poulies §tant dans des plans parall£les ; les poulies en 
regard l'une de 1' autre etant identiques ; 

- deux courroies de transmission entourant respect ivement 
les premieres poulies et les secondes poulies ; 

- au moins un fil fixe de faqon amovible aux courroies et 
s'etendant entre ces courroies, de telle sorte que son 
axe longitudinal soit parallele a l'axe de rotation des 
poulies. 

Ainsi, 1' invention permet de produire de maniere 
satisfaisante des plaques k base de liant hydraulique a bords 
amincis . 

D'autres caracteristiques et avantages de 1" invention vont 
maintenant etre decrits en detail dans 1' expose qui suit et qui 
est donn<§ en reference aux figures, dans lesquelles : 

- la figure 1 represente schematiquement et en perspective, 
la partie amont d'une. ligne de production de plaques a 
base de liant hydraulique selon 1' invention ; 

- la figure 2 represente schematiquement et en perspective, 
la partie aval d'une ligne de production de plaques & 
base de liant hydraulique selon 1' invention ; 

- la figure 3 represente schematiquement et en perspective, 
un appareil pour la realisation d 7 empreintes dans la 
preforme k base de liant hydraulique ; 

- la figure 4 represente schematiquement et en coupe 
1' assemblage d'un fil sur un maillon de chaine ; 
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- la figure 5 represente schematiquement un axe pince-fil ; 

- la figure 6 represente schematiquement et en vue de 
dessus une piece-support montee sur un maillon de chalne ; 

- la figure 7 represente schematiquement la piece-support 
5 de la figure 6 en vue de face ; 

- la figure 8 represente une plaque que 1'on peut obtenir 
avec le procede selon 1' invention ; 

- la figure 9 represente une autre plaque que l'on peut 
obtenir avec le procede selon 1' invention ; 

10 - la figure 10 illustre une etape intermediaire optionnelle 

d'un procede de fabrication de plaques & base de liant 
hydraulique ; 

- la figure 11 represente schematiquement et en 
perspective, un dispositif pour 1 ' introduction de lattes 

15 sous une preforme a base de liant hydraulique ; 

- la figure 12 represente schematiquement et en vue de 
dessus, le dispositif de la figure 11 ; 

- la figure 13 represente schematiquement et en vue de 
cote, le dispositif de la figure 11 ; 

20 - la figure 14 represente schematiquement et en vue de cote 

une variante du dispositif de la figure 11 ; 

- la figure 15 represente schematiquement et en coupe, un 
detail du dispositif de la figure 11 illustrant 
1 ■ introduction d'une latte sous une preforme & base de 

25 liant hydraulique ; 

- la figure 16 represente schematiquement une partie d'une 
ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon 1' invention comportant une variante 
l'appareil pour la realisation des empreintes; et 

30 - les figures 17 et 18 reprdsentent schematiquement un 

poussoir et son receptacle, elements de l'appareil pour 
la realisation des empreintes de la figure 16. 

EXPOSE DETAILLE DE L' INVENTION 
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En se reportant a la figure 1, on voit une partie amont 
d'une ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique. 

Dans la zone amont de la ligne, on coule sur un materiau de 
5 parement 1 une composition de liant hydraulique 2 et, 

generalement, on la recouvre au moyen d'un second materiau de 

parement 3. Le passage de 1» ensemble sous la plaque de formage 

4 donne une preforme 5, qui se deplace, support£e par un tapis 

transporteur 7, vers la zone aval de la ligne, oil elle est 
10 coupee transversalement par un dispositif de coupe 9, constitu£ 

generalement par un rouleau muni d'un couteau (figure 2), pour 

des donner des plaques. 

Les termes "amont" et "aval" se referent au sens de 

defilement de la preforme 5. 
15 Par "zone amont", on entend done dans le present expose, la 

partie de la ligne de production situee a proximite de la 

plaque de formage 4 . 

Par "zone aval" , on entend la partie de la ligne de 

production situee a proximite du dispositif de coupe 9. 
20 La composition de liant hydraulique comprend de preference 

du platre. 

Les matSriaux de parement 1 et 3 peuvent §tre constitues de 
feuilles de papier ou de carton, de mats de verre ou de tout 
materiau connu de l'homme du metier comme pouvant servir de 
25 materiau de parement. 

Selon 1' invention, des moyens de marquage 300 sont prevus, 
en general en amont de la plaque de formage 4, pour produire au 
moins une marque, de preference sur le materiau de parement 3 
de la prgforme 5. 

30 La marque est done generalement r£alisee en amont de la 

plaque de formage 4, e'est-a-dire avant que la preforme 5 ne 
soit f orm6e . 

La marque peut etre produite par depot d'un materiau tel 
qu'une encre sur la surface du materiau de parement, en vue de 
35 faire une tache, un trait, ou un signe quelconque. Le materiau 
depose peut etre visible ou non a l'oeil nul. Les dimensions de 
la marque peuvent itre tres variables. 



WO 03/072326 PCT/FR03/00606 



La marque peut egalement etre constitute par un relief ou 
un creux realist & la surface du materiau de parement. 

Les moyens de marquage 300 peuvent done etre const itues 
d'une piece forrnant tampon encreur qui est regulierement animee 
5 d'un mouvement de va-et-vient en direction du materiau de 
parement 3 illustrS par la double fleche B. Lorsque la piece 
forrnant tampon entre en contact avec le materiau de parement 3, 
elle laisse une marque 301 sur la face ce materiau. 

En variante, on peut aussi utiliser d'autres moyens de 
10 marquage 300 tels qu'une roue codeuse accouplee a un dispositif 
a jet d'encre permettant de declencher un ancrage net 
(indexation de la vitesse de jet, en fonction de la vitesse de 
defilement du carton) a la periodicite voulue, ma£tris£e par 
l'homme du metier ou l'operateur. 
15 Sur la figure 2, on peut voir Egalement des moyens de 

detection 3 02 disposes au-dessus de la pr£forme 5, a un endroit 
approprie pour que lorsqu'une marque 301 passe en dessous 
d'eux, ils. puissent la detecter. 

Ces moyens de detection 3 02 sont bien entendu choisis en 
20 fonction du type de la marque a detecter. Ils peuvent etre 
constituSs par un capteur photoelectrique . 

Ainsi, & chaque fois que la presence d'une marque 3 01 sur 
la prSforme 5 est detectee par les moyens de detection 3 02, un 
signal de detection est envoye a des moyens d' actionnement (non 
25 representes) , qui envoient alors un signal d' actionnement au 
dispositif de coupe 9, de fagon a ce que ce dernier coupe la 
pr<§forme 5 pour dormer une plaque. 

Selon un mode de realisation avantageux de 1' invention 
30 visible Egalement sur la figure 1, des moyens suppl^mentaires 
de detection 303 sont prevus en aval des moyens de marquage 
3 00, de preference dans la zone amont, en general en amont de 
la plaque de f ormage 4 . 

Ces moyens supplementaires de detection 303 sont 
35 gen£ralement du meme type que les moyens de detection 3 02, car 
ils doivent §tre aptes a detecter la marque 301. 
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Des moyens suppl^mentaires d' actionnement sont alors 
egalement prevus pour, apres reception d'un signal de detection 
en provenance de ces moyens suppl£mentaires de detection 303, 
envoyer un signal d' actionnement a un appareil de realisation 
5 d'une empreinte ou reservation dans la preforme 5. 

Cette detection supplement a ire de la marque 3 01 pour la 
realisation d'une empreinte a done lieu avant la detection de 
la marque 301 de l'etape 2) du procede qui declenche la coupe 
de la preforme 5 . 

10 L' empreinte peut etre realisee par tout moyen, par exemple, 

en suivant les enseignements des brevets americains n° 2 991 
824 ou 4 781 558. 

De pr6f6rence, on utilise cependant un appareil qui va 
maintenant etre decrit en detail . 

15 

Realisation des empreintes 

L' appareil pr^fere pour la realisation des empreintes est 
repr£sente de maniere sch^matique sur la figure 3. 

II comporte un bati 101 qui est en forme de H, mais auquel 
20 l'homme du metier pourrait aisement donner de nombreuses autres 
formes . 

Sur ce bati 101 sont supportees, a une premiere . extremite 
104, deux premieres poulies 102 et 103 et, a une seconde 
extremite 107, deux secondes poulies 105 et 106. 
25 Les premieres poulies 102,103 se trouvent dans un premier 

plan, les secondes poulies 105,106 dans un second plan et le 
premier plan est paralldle au second plan. 

La poulie 102 et la poulie 105 sont situees l'une en face 
de 1' autre et identiques. 
30 La poulie 103 et la poulie 106 sont Egalement situSes l'une 

en face de 1 ' autre et identiques. 

Les poulies 102,103,105 et 106 peuvent tourner sur elles- 
memes . 

Une premiere courroie de transmission 108 entoure les 
35 premieres poulies 102,103 et une seconde courroie de 
transmission 109 entoure les secondes poulies 105,106. 
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Les courroies de transmission 108 et 109 sont identiques. 

Elles sont relives l'une £ 1' autre par au moins un fil 111. 

Ce fil 111 est fixe de maniere amovible aux premiere et 

seconde courroies 108,109 et il s'etend entre ces courroies 
5 108,109 de telle sorte que son axe longitudinal soit parallele 

a l'axe de rotation des poulies. 

Ainsi, lorsque l'une des poulies, par exemple la poulie 

102, tourne, elle entralne la courroie de transmission 108 qui 

elle-meme entralne 1' autre poulie situee dans le meme plan 
10 qu'elle (la poulie 103) ainsi que le fil 111. Ce dernier se 

deplace alors selon la trajectoire definie, d'une part, par la 

boucle constitute par la courroie 108 et, d' autre part, comme 

il est relie & la seconde courroie 109, egalement par la boucle 

constitute par cette derniere. 
15 La symetrie de l'appareil selon 1' invention permet done a 

l'axe du fil 111 de se deplacer selon une ellipse, son axe 

restant constamment parallele a celui des poulies. 

On peut prevoir que deux poulies situees l'une en face de 

1' autre soient fixtes sur un meme arbre. 
20 L'appareil peut aussi comprendre des moyens d' entraxnement 

en rotation de l'une au moins des poulies. Ces moyens peuvent 

event uellement entrainer deux poulies au moyen de 1' arbre sur 

lequel elles sont montees. 

Le fil 111 presente generalement une forme cylindrique, 
25 mais il peut revetir un grand nombre de formes parmi lesquelles 

on peut citer les formes parallelepipedique, prismatique, etc. 
II peut etre fixe par exemple par vissage sur les courroies 

de transmission de facpon a pouvoir etre dtvisst et remplace 

aisement par un autre moyen de forme allongee. 
30 Selon un mode de realisation prefer^ de 1' invention, 

plusieurs fils 111 sont disposes parallelement les uns aux 

autres, le long des courroies de transmission 108 et 109 (voir 

Figure 3) . 

Les poulies sont de preference des roues dentees et les 
35 courroies de transmission des chaines pouvant cooptrer avec ces 
roues dentees. 
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La fixation des fils peut alors etre r£alisee comme 
illustr6 par la figure 4. 

Sur cette figure 4, on peut voir un fil 111 maintenu & un 
maillon de chaine 112 au moyen d'une piece-support 113 et d'un 
5 axe pince-f il 114 . 

Ce dernier remplace, dans le maillon de chaine 112, l'un 
des axes porteurs de rouleau classiquement utilises. 

L'axe pince-f il 114 est montre en detail sur la figure 5. 
II comprend, dans l'ordre : 
10 - une extremite filet^e 115, 

- une partie generalement cylindrique et lisse 116, apte a 
s'introduire dans le rouleau du maillon de chaine 112 en 
vue de remplacer l'axe porte-rouleau utilise 
classiquement , 

15 - une partie lisse ggalement generalement cylindrique et 

lisse 117 , de diametre generalement superieur a celui de 
la partie 116 et apte a s'introduire dans le pergage 118 
de la piece support 113 (voir figures 6 et 7) , 

- une tete 119, et 

20 - un alesage central 120 using generalement a partir de la 

t§te 119, pouvant s'etendre jusqu'a la partie 116 et 
destine a recevoir le fil 111. 
La piece-support 113 est visible sur les figures 4,6 et 7. 
Elle comprend le pergage 118 apte a cooperer avec la partie 
25 correspondante 117 de l'axe pince-f il 114 et un alesage 121 
debouchant dans le pergage 118. Cet alesage 121 est filete de 
fagon a ce qu'on puisse y visser une vis de pression 122 
destin£e a comprimer le fil 111 present a 1'intSrieur du 
percpage 118 en vue de le maintenir fermement (voir figure 4) . 
30 Ainsi, pour fixer un fil 111 sur le maillon de chaine 112, 

on realise le montage de la figure 4. Pour cela, il suffit 
d'introduire la partie 117 de l'axe pince-f il 114 dans la piece 
support 113, d'enlever l'axe porteur de rouleau normal du 
maillon 112, d'introduire dans l'axe du rouleau la partie 116 
35 de l'axe pince-fil 114, de serrer 1' ensemble en visant un ecrou 
123 sur 1' extremite 115 de l'axe pince-fil 114, d'introduire le 
fil 111 dans 1'alSsage central 120 de l'axe pince-fil 114 et de 
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l'y maintenir fermement en vissant la vis de pression 122 dans 
l'alesage filete 121 jusqu'a ce qu'elle comprime efficacement 
le fil ill. 

Bien entendu, l'axe pince-fil 114 est monte de telle sorte 
5 que sa tete 119 soit du cot£ interieur de la chaine, c'est-a- 
dire tournee vers 1' autre chaine. 

La piece -support 113 comport e de preference deux couples 
(pergage 118, alesage filete 121), 1 ' espacement entre les axes 
des pergages 118 correspondant a 1' espacement normal entre les 
10 axes des rouleaux d'un maillon de chaine 112, de facpon ce que 
deux fils 111 puissent §tre maintenus sur le meme maillon 112, 
comme on peut le deduire des figures 6 et 7 . 

On disposant ainsi plusieurs pieces-supports 113 identiques 
sur des maillons voisins, on parvient S aligner parallelement 
15 plusieurs fils 111 de maniere a constituer un moyen de forme 
allong^e. 

Afin que 1' appareil qui vient d'etre decrit puisse etre 
utilise de maniere optimale sur une ligne de production de 
20 plaques a base de liant hydraulique, la distance entre les 
courroies de transmission de cet appareil est au moins egale a 
la largeur de la preforme 5. Ainsi, ces courroies et les 
poulies se situent de chaque cote longitudinal de la preforme . 
En outre, 1' appareil est dispose de maniere appropriee pour 
25 que, lorsque ses courroies de transmission tournent, son ou ses 
fil(s) 111 cr£e(nt) une empreinte dans la preforme 5. 

L' appareil peut etre au-dessus de la preforme 5, dans ce 
cas, il cr£e 1' empreinte 12 ou sous la preforme 5, auquel cas 
il cr6e 1' empreinte 12bis visible sur la figure 10. 
30 Pour des raisons pratiques, on prefere que 1' appareil 

selon 1' invention se trouve au-dessus de la preforme 5. 

Le fonctionnement du moteur est regie de manidre & ce que 
les courroies se deplacent a la meme vitesse que la preforme. 
Bien entendu, on pourrait prevoir deux (ou plus) appareils 
35 selon 1' invention, l'un etant situe au-dessus et 1' autre au- 
dessous de la preforme, de maniere a creer respect ivement, une 
empreinte 12 sur le dessus de la preforme 5 et une empreinte 
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12bis sur le dessous de la preforme 5 (voir Figure 10) , le 
dessous de la preforme 5 etant le c6te de cette preforme 5 qui 
repose sur le tapis transporteur 7. 

La position d'empreinte 12 n'est pas directement li£e & 
5 celle d'une marque 301, de sorte qu'une empreinte 12 peut ou 
non §tre realisee sur une marque 301. 

De m§me, la position de 1' empreinte 12bis n'est pas 
directement liee a celle d'une marque 3 01, de sorte qu'une 
empreinte 12bis peut ou non §tre realisee sous une marque 3 01. 
10 La position de la marque 301 et celle de 1' empreinte sont 

avantageusement choisies de telle sorte que la preforme 5 soit 
coupee au niveau d'une empreinte 12. 

On obtient ainsi des plaques 9bis ayant des bords 
transversaux amincis 10 visibles sur la figure 8. 
15 Si 1' on a affaire a une empreinte 12bis realisee sur le 

dessous de la preforme, le dispositif de coupe peut etre regie 
pour couper la preforme a 1' oppose de 1'endroit ou a ete 
realisee cette empreinte 12bis (C est-a-dire sur 1' autre face 
de la preforme) . 

20 La preforme est de preference coupee environ au milieu de 

1' empreinte 12 ou 12bis. 

Introduction de lattes sous la preforme 

Selon un autre mode de realisation, les moyens 
25 supplementaires d' actionnement sont aptes, apres reception d'un 
signal de detection en provenance des moyens supplementaires de 
detection 303, a envoyer un signal d' actionnement a un 
dispositif d' introduction de lattes sous la preforme 5. 

Ainsi, le procede selon 1' invention vient en complement 
30 d'un procedg de fabrication de plaques de platre a bords 
amincis comprenant les etapes suivantes (voir figure 1) : 

1) on coule sur un materiau de parement 1 supporte 
par un tapis transporteur 7, une composition de 
liant hydraulique 2 de fagon a obtenir une 
35 preforme 5, puis on introduit sous la preforme 5, 

une latte 6 dont la longueur est au moins environ 
ggale a la largeur de la preforme 5; 
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2) on laisse la prise hydraulique de la composition 
de liant hydraulique 2 s'effectuer 2 et on retire 
ladite latte 6 / 

3) on coupe la preforme 5 au niveau de 
5 1 1 amincissement 8 cr6£ par la latte 6. 

Les moyens supplementaires de detection 303 et les moyens 
electroniques permettent done d'introduire la latte 6 sous la 
preforme 5, aprds la detection de la marque 301, en envoyant un 
signal d' actiormement a un dispositif d' introduction de lattes 
10 6 sous la preforme 5 . 

Cette detection supplement aire de la marque 301 pour 
1' introduction des lattes 6 a done lieu avant la detection de 
la marque 301 de I'etape 2) du procede qui declenche la coupe 
de la preforme. 

15 La position de la marque 3 01 n'est pas directement liee a 

1' introduction de la latte 6, de sorte qu'une latte 6 peut ou 

non etre introduite juste sous une marque 301. 

Cette introduction des lattes 6 sous la preforme en vue de 

fabriquer des plaques a base de liant hydraulique a bords 
20 amincis va maintenant etre decrite en detail en se referant aux 

figures 1, 2 et 8 a 15. 

Tout d'abord, il est precise que par "bords transversaux", 

on entend dans le present expose les bords perpendiculaires au 

sens de deplacement du tapis transporteur dans une ligne de 
25 production de plaques a base de liant hydraulique. De tels 

bords transversaux sont egalement appeles « bouts de plaque ». 

En se referant a la figure 1, on voit que, apres la sortie 
de la preforme 5 de sous la plaque de formage (en anglais 

30 « forming plate ») 4 ou de sous le dispositif Equivalent 
utilise dans la ligne de production (par exemple, un rouleau de 
formage appele en anglais « master roll ») , une latte 6 est 
introduite entre la prSforme 5 et le debut du tapis 
transporteur 7. La distance entre la forming plate 4 et le 

35 debut du tapis transporteur 7 est telle que la preforme 5 n'ait 
pas encore eu le temps de durcir sensiblement et prEsente 
encore une grande plasticite. L 1 introduction est effectuee de 
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telle maniere que l'axe longitudinal de la latte 6 soit 
sensiblement perpendiculaire au sens de deplacement du tapis 
transporteur 7 . 

La latte 6 est ensuite entra£n£e par le tapis transporteur 
5 7, tout comme la preforme 5. La prise hydraulique et le 
durcissement de la composition de platre 2 s'effectuent ensuite 
tout au long du deplacement de la preforme 5, designe par les 
fldches A. 

De preference, le retrait de la latte 6 a lieu avant la 

10 coupe de la preforme 5 . 

Ainsi, apres un certain temps, auquel correspond une 
distance parcourue par la preforme 5 sur le tapis transporteur 
7, que l'homme du metier sait determiner en fonction de la 
Vitesse de deplacement du tapis transporteur 7 et du temps de 

15 prise de la composition de platre 2, la durete de la preforme 5 
est suffisante pour que I'on puisse retirer la latte 6 sans 
deformer la preforme 5 et sans que la composition de platre 2 
vienne remplir 1 1 espace ou amine is sement 8 (figure 2) laisse 
par le retrait de la latte 6 . 

20 Le retrait de la latte 6 peut §tre effectue suivant toute 

maniere appropriee. Par exemple, lorsque la longueur de la 
latte 6 est sup£rieure £ la largeur de la preforme 5, la latte 
6 fait saillie par rapport a la preforme 5, et on peut alors la 
retirer rapidement selon line direction sensiblement 

25 perpendiculaire a la direction de deplacement du tapis 
transporteur 7 et en s'eloignant de ce dernier. Cette action de 
retrait est illustree par la fleche B sur la figure 1. 

Le retrait de la latte 6 peut aussi se produire par la 
chute de cette latte 6 dans 1' espace situe entre deux rouleaux 

30 const i tut if s du systeme de tapis transporteurs qui, en general, 
n'est pas continu tout au long de la ligne de production, mais 
est forme par plusieurs tapis entraines par des rouleaux entre 
lesquels il existe des espaces libres. 

Apres le retrait de la latte 6, la preforme 5 continue a se 

35 deplacer, tou jours entralnee par le tapis transporteur 7 et le 
durcissement de la composition de platre 2 se poursuit . 
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Selon 1' invention et comme on peut le voir sur la figure 2, 
la marque 3 01 est ensuite detectee, dans la zone aval de la 
ligne de production, par les moyens suppl£mentaires de 
detection 3 02 qui d^clenchent alors le fonctionnement du 
5 dispositif de coupe 9. 

La position de la marque 301 et celle de 1' amincissement 8 
sont avantageusement choisies de telle sorte que la preforme 5 
soit . couple au niveau de 1 1 amincissement 8, de preference 
environ au milieu de cet amincissement . 

10 On obtient ainsi des plaques 9bis ayant des bords 

transversaux amincis 10 visibles sur la figure 8, dont les 
longueurs sont d^finies par la distance parcourue par le tapis 
transporteur entre deux operations de coupe, c • est-a-dire, en 
general par la distance parcourue par le tapis transporteur 

15 entre deux amincis semen ts consecutifs 8. Cette plaque 9bis 
presente done deux bords transversaux amincis 10. 

La taille de chaque amincissement 8 depend des dimensions 
de la latte 6. Cette derniere est en general un parallel^pipdde 

20 dont l'epaisseur est g§neralement comprise entre 0,5 et 4 mm, 
de preference entre 1,5 et 4 mm. Sa largeur est generalement 
comprise entre 5 et 20 cm et sa longueur est au moins environ 
egale a la largeur de la preforme 5 (eventuellement diminuee de 
la largeur des bandes longitudinales « tape » presentes le c.as 

25 echeant) , mais en general superieure af in de pouvoir la saisir 
pour la retirer de dessous la preforme 5. En outre, il est 
souhaitable que la latte 6 soit d'une longueur superieure a la 
largeur de la preforme 5, de facpon a faire saillie par rapport 
a celui-ci, ce qui peut faciliter son retrait. 

30 Le materiau constitutif des lattes 6 importe peu, du moment 

qu'il permet a ces lattes de resister au poids de l'epaisseur 
de preforme 5 qui se trouve au-dessus de chaque latte 6. Ce 
peut done §tre un materiau plastique, du bois, du metal, etc. 
presentant une bonne resistance a l'usure et une stability dans 

35 le temps. 

De preference, le procede qui vient d'etre decrit vient en 
complement d'un procede connu de fabrication de plaques de 
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plStre • ayant deux bords longitudinaux amincis. Ce dernier 
prevoit generalement la mise en place d f une bande, generalement 
en matiere plastique, appelee generalement «tape», sur chaque 
cote longitudinal du tapis transporteur 7. Un tel procede est 
5 decrit par exemple dans la demande de brevet europeen n° 482 810. 

Ceci permet done d'obtenir une plaque a base de liant 
hydraulique 11 telle qu'illustree sur la figure 9, ayant, outre 
ses deux bords transversaux amincis 10, deux bords 
longitudinaux 25 amincis, soit au total quatre bords amincis. 

10 La longueur des plaques de platre fabriquees depend bien 

entendu de la vitesse de deplacement du tapis transporteur et 
de la frequence des operations de coupe. 

La frequence des operations de coupe est generalement 
directement liee & la frequence d' introduction des lattes, car 

15 on cherche en general a obtenir des plaques ayant deux bords 
transversaux amincis, et la frequence d' introduction des lattes 
est fonction de la detection des marques 3 01 et done de la 
frequence des operations de marquage. 

Cette maniere de fabriquer des plaques a bords amincis est 

20 tr£s souple, car, pour changer la longueur des plaques 
fabriquees, il suffit generalement simplement de modifier la 
frequence des operations de marquage, celle-ci determinant la 
frequence d 1 introduction des lattes et la frequence des 
operations de coupe. 

25 

Combinaison de la realisation d'empreintes et de 1 ' introduction 
de lattes 

Selon un mode de realisation particulierement avantageux de 
1' invention, le procede selon 1' invention comprend & la fois la 

30 realisation d'une empreinte 12 ou 12bis dans la preforme 5 et 
1' introduction d'une latte 6 sous la preforme 5. 

Les moyens supplementaire d' actionnement sont done aptes, 
apres detection d'une marque 301 par les moyens supplementaires 
de detection 3 03, & envoyer un signal d' actionnement aux moyens 

35 de realisation de 1' empreinte 12 ou 12bis ainsi qu'un signal 
d' actionnement au dispositif d' introduction de lattes 6, en vue 
d'introduire une latte 6 sous la preforme, de laisser la prise 
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hydraulique s'effectuer puis de retirer la latte 6, comme 
explique precedemment . 

Generalement, les Stapes d' introduction d'une latte 6 sous 
la preforme 5, puis de prise hydraulique de la composition de 
liant hydraulique et de retrait de la latte 6 ont lieu apres 
l'etape de realisation de l'empreinte dans la preforme 5. 

L'empreinte est de preference realisee soit a 1' oppose de 
l'endroit ou il est prevu d'introduire la latte 6 (empreinte 
12), soit a l'endroit ou il est prevu d'introduire cette latte 
6 (empreinte 12bis) . 

Ceci permet de compenser les surepaisseurs localisees 
pouvant eventuellement se former dans la preforme 5, en raison 
d'un deplacement de matiere, lorsque la latte 6 a une dimension 
importante . 

II est egalement possible, en vue d'attenuer, le cas 
echeant, les surepaisseurs locales, de prevoir la presence d'un 
lisseur 4bis de type classique (visible sur la figure 1) , en 
aval de l'endroit ou est introduite la latte 6, 

LIGNE DE PRODUCTION DE PLAQUES A BASE DE LIANT HYDRAULIQUE 

La ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon 1' invention est de preference une ligne de 
production de plaques a base de liant hydraulique a bords 
amincis. 

Une telle ligne peut comprendre un dispositif 
d' introduction de lattes et/ou des moyens pour la realisation 
d'empreintes. 

Une ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique a bords amincis munie de moyens ou d'un dispositif 
pour 1' introduction de lattes 23 sous la preforme 5 va tout 
d'abord etre decrite en detail en se referant aux figures 1,2 
et 8 a 15. 
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Dispositif pour 1 ' introduction de lattes sous la prgforme 

En se reportant & la figure 11, on voit la zone amont d'une 
ligne de production de plaques k base de liant hydraulique, 
5 comprenant un dispositif pour 1 ' introduction de lattes sous la 
pref orme . 

Ce dispositif comprend un magasin a lattes 2 0 forme d'une 
surface rectangulaire horizontale 21 a partir des coins de 
laquelle s'elevent verticalement et parallelement , quatre 
10 pieces angulaires 22, en forme de corniere et tournees les unes 
vers les autres, de fagon a encadrer une pile de lattes 23. 

Les dimensions de ce magasin a lattes 20 sont telles qu'il 
puisse stocker un nombre eleve de lattes 23 (voir aussi figures 
12 et 13) . 

15 La surface horizontale 21 du magasin a lattes 2 0 est 

soutenue par des pieds 24 . 

Au niveau, de la premiere latte 23, c'est-a-dire celle 
situ6e tout en bas.de la pile, sont disposes parallelement deux 
v£rins 26, qui sont orientes de mani£re a extraire la premiere 

20 latte 23 de la pile en la poussant et en la faisant glisser 
vers un plan incline 27 constitue d'une surface inclin<§e 28 
vers le bas et d f un rebord 29 a sa partie inferieure pour 
retenir la latte qui vient d'etre extraite et la guider 
ult^rieurement . 

25 Au niveau du cote transversal 3 0 du plan incline 27, 

c'est-a-dire le cote oppose au tapis transporteur 7, un v£rin 
31 est dispose parallelement a 1 1 axe longitudinal du plan 
incline 27, de maniere a ce que 1 ' actionnement de ce verin 31 
puisse donner une impulsion a la latte qui vient d'§tre 

30 extraite du magasin a lattes 20. La latte ainsi propulsee peut 
alors se deplacer en glissant parallelement a I'axe 
longitudinal du plan incline 27, dont le rebord 2 9 la guide, 
vers un deuxieme plan incline 32 qui prolonge le premier plan 
incline 27, du cote transversal oppose au c6te 30. Ce second 

35 plan incline 32 est egalement constitue d'une surface inclin£e 
33 munie d'un rebord 34 a sa partie inferieure. II comprend en 
outre une butee 35 a son extremite opposee au verin 3i, cette 
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butee etant gen<§ralement constitute d'un amortisseur 
pneumatique et etant destinee a mettre un terme au deplacement 
de la latte propulsee par le verin 31. 

Le rebord 34 est muni d'ouvertures 3 6 en face desquelles 

5 sont disposes deux verins 37 orientes de maniere a propulser la 
latte positionnee sur le deuxieme plan incline 32 vers le haut 
de la surface inclinee 33. 

Le premier plan incline 27 et le deuxidme plan incline 32 
sont soutenus par des pieds, respect ivement, 38 et 39. 

10 Selon une variante visible sur la figure 14, une surface 

plane 40 est prdvue parallelement a la surface 23, entre cette 
derniere et le premier plan incline 27 pour supporter 
horizontalement une latte extraite du magasin a lattes 2 0 avant 
' sa descente sur la surface inclinee 2 8 du premier plan incline 

15 27. 

Ainsi, comme on peut le voir sur la figure 15, la hauteur 
des pieds 24, 35 et 36 est choisie de telle sorte qu'une latte 
positionnee sur le deuxieme plan incline 32 se situe a une 
hauteur inf erieure a celle de la pref orme 5 . 
20 En general : 

- l'axe longitudinal du rebord 34 du deuxieme plan incline 
32 est perpendiculaire a 1 1 axe longitudinal du tapis 
transporteur ; 

- les moyens 32,33,34,35 pour supporter la latte deplac£e 
25 se situent en face du d6but du tapis transporteur 7 ; et 

- la surface inclinee 33 du deuxieme plan incline 32 est 
adjacente au tapis transporteur 7. 

La longueur du deuxieme plan incline 32 est au moins 6gale 
a celle de la latte 23, c'est-a-dire au moins egale, et de 
30 preference supdrieure, a la largeur de la pref orme 5. 

De cette manidre, comme on peut le comprendre en se 
referant & la figure 10, lorsque les verins 37 sont actionnes, 
la latte se trouvant sur le deuxieme plan incline 32 est 
poussee vers le haut de la surface inclinee 33, c'est-a-dire 
35 vers le tapis transporteur 7 et la pref orme 5, et elle se 
trouve coincee entre ces dernieres et entrainee par elles. 
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La difference entre la longueur de la latte et la largeur 
de la preforme 5 permet de saisir la latte et de la retirer une 
fois la composition de platre durcie. 

La ligne de production selon l 1 invention comprend 
generalement des moyens electroniques qui commandent son 
fonctionnement et permettent, le cas echeant, d'asservir entre 
elles les mises en oeuvre de differentes operations. 

Cea moyens electroniques peuvent prevoir qu'apres 
1 1 introduction d'une latte sous la preforme par 1 r actionnement 
des verins 27, le vtrin 31 est actionnfi pour introduire une 
nouvelle latte sur le deuxieme plan incline 32, puis les vdrins 
26 sont actionnes pour introduire une autre latte sur le 
premier plan incline 27, et ainsi de suite. 

Comme explique ci-dessus, les moyens electroniques sont 
aptes a envoyer un signal d' actionnement au dispositif 
d ' introduction des lattes 23, apres la reception d'un signal de 
detection provenant des moyens supplementaires de detection 
303. 

Ainsi, la frequence de 1 ' introduction des lattes sous la 
preforme est determinee par la frequence de realisation de 
marques 3 01 sur le mattriau de parement 3 de la preforme 5. 

Variante de 1' appareil pour la realisation d'empreintes 

Une ligne de production de plaques a base de liant 

hydraulique a bords amincis munie d'un appareil pour la; 

realisation d'empreintes tel qu'il a decrit de fagon g£nerale 

ci-dessus, va maintenant etre decrite. 

La figure 16 repr^sente la zone amont d'une telle ligne 

comprenant une variante de 1' appareil pour la realisation 

d'empreintes, que l'on voit de profil sur cette figure. 

Selon cette variante, 1' appareil comprend quatre premieres 

roues dentees 201,202,203,204 supportees par un bati 205 et 

entourees par une chalne 2 06 constitute par des maillons, dont 

certains, les maillons 207, supportent chacun 2 fils, de la 

maniere indiqute en relation avec la figure 2. 
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Cet appareil est symitrique par rapport & un plan vertical 

aligne sur la direction de d^placement de la preforme 5. Ainsi, 

les fils maintenus par les maillons 207 s'etendent 

transversal ement par rapport a la preforme 5 jusqu'a une 
5 seconde chaine, identique a la chaine 206, et qui entoure des 

secondes roues dentees identiques aux premieres roues dentees 

201,202,203,204. 

L' appareil est muni d'un moteur electrique 209 entrainant 

en rotation par 1 ' intermediate d'une courroie 211 l'arbre 210 
10 sur lequel sont montees la roue 2 03 et sa roue symetrique. La 

rotation de ces roues entraine celle de la chaine 206 dans le 

sens indique par la fleche D. 

Cette preforme 5 est obtenue de fagon connue par 

introduction de la pate de liant hydraulique selon la fleche E 
15 entre le premier materiau de parement 2 et le second materiau 

de parement 3 et passage de 1' ensemble entre les plateaux 

superieur 214 et inf£rieur 215 de formage de 1' appareil. 

La distance entre les roues dentees 201,202,203,204 et 

leurs roues symetriques est au moins egale a celle de la 
20 preforme 5 de sorte que ces roues dentees ne touchent pas cette 

preforme 5 . 

L' appareil selon 1' invention est fixe a une hauteur 
appropriee pour que, lors du f onctionnement de la ligne de 
production, le deplacement de la chaine 206 entrainant celui 

25 des fils relics au maillons 207, ces fils passent dans la 
forming plate, c'est-a-dire entre les plateaux 214 et 215 et 
font saillie vers le has par rapport au plateau superieur 214. 
L'espace occupe par ces fils entre le plateau superieur 114 et 
le second materiau de parement 3 se traduit alors a cet endroit 

30 par un amincissement de 1/fipaisseur de la preforme 5. 

II va de soi que le f onctionnement du moteur est regl£ de 
maniere a ce que la chaine 206 se diplace £ la m§me vitesse que 
la preforme 5. Les fils accompagnent alors la preforme 5 sur 
quelques centimetres et, au moment ou il se separent d'elle 

35 pour remonter en tournant autour de la roue 204, ils laissent 
une empreinte dans la partie superieure de la preforme 5 . 
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Comme explique ci-dessus, les moyens electroniques de la 
ligne de production sont aptes a envoyer un signal 
d'actionnemerit a cet appareil, pour qu'il realise chaque 
empreinte apres la reception d'un signal de detection provenant 
5 des moyens supplement a ires de detection 303. 

Utilisation combinee d'un appareil pour la realisation . 
d'empreintes et d'un dispositif d' introduction de lattes 

Selon un mode de realisation particulidrement avantageux de 

10 1' invention, les moyens pour la realisation d'empreintes 
cooperent avec le dispositif d' introduction des lattes sous la 
preforme 5 (constitue par les moyens 20 a 22 et 24 a 39 decrits 
ci-dessus en relation avec les figures 11 a 15) . 

Les moyens supplementaires d' actionnement sont done aptes, 

15 apres detection d'une marque 301 par les moyens supplementaires 
de detection 3 03, a envoyer un signal d' actionnement aux moyens 
de realisation de 1' empreinte 12 ou 12bis ainsi qu'un signal 
d' actionnement au dispositif d' introduction de lattes 6. 

Bien que l'on puisse utiliser tout moyen approprie pour 

20 r£aliser les empreintes, on utilise de preference 1' appareil 
qui vient d'etre decrit en reference a la figure 3 et, plus 
pr£ferentiellement encore, la variante decrite en reference a 
la figure 16. 

Cette variante est alors avantageusement disposee en amont 

25 du dispositif d' introduction des lattes. 

Les moyens electroniques calculent alors de preference le 
moment precis auquel ils doivent envoyer les signaux 
d' actionnement a 1' appareil de realisation d'empreintes et au 
dispositif d' introduction de lattes, de maniere a synchroniser 

30 leurs fonctionnements, afin que la latte soit introduite dans 
une empreinte 12bis se trouvant sur la face inferieure de la 
preforme 5, ou bien, si 1' empreinte 12 se trouve sur la face 
superieure de la preforme 5, sensiblement a 1' oppose de cette 
empreinte 12 . 

35 

Selon un mode de realisation prefere de la cooperation 
entre 1' appareil de realisation d'empreintes et le dispositif 
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d' introduction de lattes sous la preforme, 1 ' introduction des 
lattes 23 sous la preforme 5 est op6ree en partie par 
l'appareil pour la realisation des empreintes. 

En variante, ce lien mecanique entre l'appareil de 

5 realisation d' empreintes et le dispositif d' introduction de 
lattes peut etre remplace par un appareil combine regroupant a 
la fois des moyens de realisation d'empreinte et des moyens 
d' introduction de latte. 

Ceci permet d'obtenir une synchronisation aisee et parfaite 

10 desdits appareil et dispositif, se traduisant par 
1' introduction des lattes au meilleur moment, ou autrement dit, 
au meilleur endroit par rapport a la preforme 5. 

Afin d'obtenir une telle synchronisation, les verins 37 
(figure 15) sont remplaces par des poussoirs 217 qui peuvent 

15 prendre place dans les ouvertures 36 du rebord 34 (figure 11) . 

La chaine 206 est alors pourvue d'un doigt de poussee 216 
qui est fixe du cote exterieur de la chalne 206, c'est-a-dire 
celui oppose a celui ou se situent les fils. Ce doigt de 
poussee 216 a pour fonction de heurter et deplacer le poussoir 

20 217 lors de la rotation de la chaine 206. Il peut etre fixe sur 
un maillon de la chaine 206 par exemple a la place d'un axe 
porteur de rouleau de ce maillon. 

Sur la figure 16, on peut voir la surface inclinee 33 du 
dispositif d' introduction des lattes (figure 15), ainsi que son 

25 rebord 34 et une latte 23 reposant sur la surface incline 33. 

La forme d'un poussoir 217 est plus visible sur les figures 
17 et 18. Ce poussoir comprend une partie allongee en forme de 
regie 218 munie a une extremite d'une partie en forme de 
triangle rectangle 219 traversee par un axe 220 qui depasse des 

30 deux cotes de la partie 219. Le sommet du triangle rectangle 
est coupe pour donner une face 221 parallele & l'axe de la 
partie en forme de regie 218. 

En revenant a la figure 16, on voit que le poussoir 217 
peut occuper deux positions. Dans sa position initiale 

35 (representee en pointings) , il repose sur le plateau 215 et 
est tourne vers le t sol, de sorte que son axe 220 soit dispose 
transversalement par rapport a la preforme 5 et sa face 221 se 
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trouve a la partie inf£rieure de la surface inclin£e 33, dans 
l'ouverture 36 du rebord 34. 

Lorsque le poussoir 217 est heurte par le doigt de poussee 
216, il se deplace en remontant la surface inclinee 33. Ce 

5 faisant, il pousse la latte 23 qui vient alors s'inserer entre 
la preforme 5 et le tapis transporteur 7. 

Le doigt de poussee 216 sur la chaine 206 se situe a une 
distance, par rapport aux fils maintenus par les maillons 207, 
telle que la latte 23 soit introduite sensiblement a 1' oppose 

10 de l'endroit de la preforme 5 ou lesdits fils viennent de 
former 1'empreinte. Ceci a pour consequence que le deplacement 
de matiere provoqu6 par 1' introduction de la latte 23 est au 
moins partiellement compense par 1'empreinte. II s'ensuit que 
la preforme ne presente pas de bosse a l'endroit oppos£ a celui 

15 ou la latte 23 a 6t6 introduite. Ceci veut dire qu'apr<§s 
retrait de cette latte 23, a 1' amincissement obtenu sur le 
dessous de la. preforme 5 ne correspond aucune bosse sur le 
dessus de la preforme 5 . 

Le poussoir 217 deplace par le doigt de poussee 216 arrive 

20 dans une deuxieme position en terminant sa course dans un 
receptacle, visible sur les figures 17 et 18, et qui est form<§ 
par deux pieces arquees 222 fixees par leurs extremites 
superieures de part et d' autre de l'extremite exterieure 225 de 
la tige 223 d'un verin 224. Chaque cote de l'axe 220 du 

25 poussoir 217 est regu dans une piece arquee 222 et les partie 
219 et 218 du poussoir 217 pouvant s'inserer dans l'espace 
forme entre les pieces arquees 222, sous la tige 223 du verin 
224. 

Sur les figures 17 et 18, la tige 223 du v<§rin 224 est 
30 sortie, pour recevoir le poussoir 217. 

Cependant, comme cela est visible sur la figure 16, en 
faisant rentrer la tige 223 du verin 224 dans le corps de ce 
dernier, on ramene le poussoir 217 au-dessus de sa position 
initiale, puis en ressortant §. nouveau la tige 223 du verin 
35 224, le poussoir 217 se separe des pieces arquees 222 et 
retombe sur le plateau 215. II se retrouve alors dans sa 
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position initiale avec sa face 221 a l'interieur de l'ouverture 
36. 

II va de soi que les dimensions du poussoir 217 sont 
choisies de maniere a ce qu'il reste au-dessus de la surface 

5 inclin^e 33 . 

Le verin 224 peut itre fixe au bati 205 de l'appareil, son 
emplacement et ses dimensions etant determines en fonction du 
poussoir 217 avec lequel il doit cooperer. Le v£rin 224 a done 
pour fonction de ramener le poussoir 217 a sa position 

10 initiale. Sa tige 223 est normalement en position sortie, dans 
1'attente de recevoir le poussoir 217. 

Bien entendu, 1' ensemble de l'appareil est congu 
symetriquement, chacune des chaines etant munie d'un doigt de 
poussee 216 cooperant chacun avec un verin 224, et ce, de 

15 maniere synchronisee . 

Les moyens electroniques et pneumatiques (ou 
eventuellement hydrauliques) de la ligne de production pilotent 
le fonctionnement de 1 ' appareil de realisation des empreintes 
et du dispositif d' introduction des lattes sous la preforme 

20 (constitue par les moyens 20 a 22 et 24 a 39 d<§crits ci- 
dessus) , afin qu'une fois le poussoir 117 ramene a sa position 
initiale et la tige 223 du verin 224 a nouveau sortie, une 
nouvelle latte 23 puisse etre gliss£e sur le plan incline 33. 

II peut etre prevu que 1 ' actionnement du verin 224 soit 

25 determine par la detection par exemple, au moyen d'un capteur 
photo61ectrique, du passage d'un ergot ou doigt fixe a un 
endroit appropri£ sur la chaine 206, par exemple de la meme 
maniere que le doigt de poussee 216, cet ergot jouant le role 
de drapeau, e'est-a-dire que lorsqu'il est detects par le 

30 capteur photoelectrique dispose a un endroit approprie de la 
ligne de production ou de l'appareil, les moyens electroniques 
commandent le retour de la tige 223 du v<§rin 224 dans le corps 
du v£rin, ce retour entrainant, comme explique ci-dessus, le 
retour du poussoir 217 a sa position initiale. Des capteurs de 

35 fin de course du verin 224, peuvent ensuite, une fois la tige 
223 rentree, entrainer un nouvel actionnement du verin 224 pour 
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sortir sa tige 223, ce qui fait tomber le poussoir 217 dans sa 
position initiale. 

Le bati 205 de 1'appareil, peut, comme cela ressort de la 
figure 16, §tre solidaire des plateaux 214 et 215. II s'ensuit 
5 que 1'appareil peut etre utilise a la place d'une forming plate 
ou d'un master roll que l'on utilise classiquement . 
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REVEND I CAT I ONS 

1. Proc6d£ de fabrication de plaques k base de liant 
hydraulique a partir d'une preforme (5) destinee a §tre 
coupee, comprenant les etapes de : 

1) realisation d'au moins une marque (301) sur un 
materiau de parement (2 ou 3) de la preforme (5) / 

2) detection de la marque (3 01) ; et 

3) envoi d'un signal d' actionnement a un dispositif de 
coupe (9) de la preforme (5) . 

2. Procede selon la revendication 1, caracteris6 en ce que 
dans 1' etape 1) la marque (301) est real i see au moyen 
d'une piece formant tampon encreur. 

3. Procede selon la revendication 1 ou la revendication 2, 
caracterise en ce que, dans l'etape 2), la marque (301) 
est detectee au moyen d'un capteur photoelectrique . 

4. Proced6 selon l'une des revendications 1 a 3, caracterise 
en ce que la marque (301) est realisee avant la formation 
de la preforme (5) . 

5. Proc6d<§ de fabrication de plaques S base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 1 a 4, 
comprenant en outre, avant l'6tape 2), une etape 
supplementaire de detection de la marque (301), puis une 
6tape de realisation d'une empreinte (12 ou 12bis) dans 
la preforme (5) . 

6. Proc£d£ de fabrication de plaques k base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 1 a 4, 
comprenant en outre , avant 1 ' etape 2 ) , une §t ape 
supplementaire de detection de la marque (301) , suivie 
d'une etape d' introduction d'une latte (6,23) sous la 
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preforme (5), d'une etape ou on laisse la prise 
hydraulique de la composition de liant hydraulique 
s'effectuer et d'une Stape de retrait de la latte (6,23) . 

7. Procede de fabrication de plaques a base de liant 
hydraulique selon la revendication 5, comprenant en 
outre, apres 1' etape supplement aire de detection de la 
marque (301), une etape d' introduction d'une latte (6,23) 
sous la preforme (5), suivie d'une etape ou on laisse la 
prise hydraulique de la composition de liant hydraulique 
s'effectuer et d'une etape de retrait de la latte (6,23). 

8. Procede selon la revendication 7, caracterise en ce que 

les etapes d' introduction d'une latte .(6,23) sous la 
preforme (5) , puis de prise hydraulique de la composition 
de liant hydraulique et de retrait de la latte (6,23), 
ont lieu apres 1' etape de realisation de l'empreinte (12 
ou 12b"is) 

9. Procede selon la revendication 8, caracterise en ce que 
1' introduction de chaque latte (6,23) est effectu^e a 
l'endroit ou l'empreinte (12bis) a ete realisee ou a 
l'oppose de l'endroit oil a 6te realisee l'empreinte (12). 

10. Proc£d§ selon l'une des revendi cat ions 1 a 9, caracterise 
en ce que le liant hydraulique comprend du platre. 

11. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique, comprenant : 

a) dans une zone amont de la ligne de production, des 
moyens de marquage (300) d'un materiau de parement 
(2 ou 3) de la preforme (5) ; 

b) dans une zone aval de la ligne de production, des 
moyens de detection (302) d'une marque (301) 
realisee par les moyens de marquage (300) ; 

c) un dispositif de coupe (9) ; et 
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d) des moyens d' actionnement , pour actionner ledit 
dispoaitif de coupe (9), apres reception d'un signal 
de detection provenant des moyens de detection 
(302) . 

12. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon la revendication 11, caract<2ris<§e en ce 
que les moyens de marquage comprennent une piece formant 
tampon encreur. 

13. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon la revendication 11 ou la revendication 
12, caracterisee en ce que les moyens de detection 
comprennent un capteur photoelectrique . 

14. Ligne. de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 11 a 13, 
caracterisee en ce qu'elle comprend en outre.: 

- des moyens supplementaires de detection (303) de la 
marque (301) ; 

- des moyens de realisation (101-123, 201-224) d'une 
empreinte (12 ou 12bis) dans la preforme (5) ; 

- des moyens supplementaires d' actionnement , pour 
actionner lesdits moyens (101-123, 201-224) de 
realisation d'une empreinte (12 ou 12bis) dans la 
preforme (5), apres reception d'un signal de 
detection provenant des moyens supplementaires de 
detection (303) . 

15. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 11 a 13, 
caracterisee en ce qu'elle comprend en outre : 

- des moyens supplementaires de detection (303) de la 
marque (301) ; 

- des moyens (20-22, 24-39) d' introduction de lattes 
(6,23) sous la preforme (5) ; 
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- des moyens supplementaires d' actionnement , pour 
actionner lesdits moyens (20-22, 24-3 9) 
d' introduction de lattes (6,23) sous la preforme 
(5) , apres reception d'un signal de detection 

5 provenant des moyens supplementaires de detection 

(303) . 

16. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 11 & 13, 
10 caract£rise en ce qu'elle comprend en outre : 

des moyens supplementaires de detection (303) de la 
marque (301) ; 

- des moyens de realisation (101-123, 201-224) d'une 
empreinte. (12 ou 12bis) dans la prSforme (5) ; 

15 - des moyens (20-22, 24-39) d' introduction de lattes 

(6,23) sous la preforme (5) ; 

des moyens supplementaires d' actionnement , pour 
actionner, apres reception d'un signal . de detection 
provenant des moyens supplementaires de detection 
20 (3 03) , lesdits moyens de realisation d'une empreinte 

(12 ou 12bis) dans la preforme (5) ainsi que lesdits 
moyens (20-22, 24-39) d' introduction de lattes 

(6,23) sous la preforme (5) . 

25 17. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon la revendication 16, caracterise en ce 
que les moyens supplementaires d' actionnement prevoient 
que 1 ' introduction de chaque latte (6,23) soit effectuee 
sensiblement a l'endroit ou 1' empreinte (12bis) a et£ 

30 realisee ou a 1' oppose de l'endroit ou a ete realisee 

1' empreinte (12) . 

18. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon la revendication 14 , 16 ou 17 , 
35 caracterise en ce que les moyens de realisation (101-123) 

d'une empreinte (12 ou 12bis) sont constitues par un 
appareil (101-123) comprenant au moins : 
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- un bSti (101) ; 

- deux premieres poulies (102,103) supportSes a une 
premiere extremite (104) du bati (101) et deux 
secondes poulies (105,106) a une seconde extremite 

5 (107) du bSti (101); les premidres poulies (102,103) 

et secondes poulies (105,106) etant dans des plans 
paralleles ; les poulies en regard l'une (102,103) 
de 1' autre (105,106) etant identiques / 
deux courroies de transmission (108,109) entourant 
10 respect ivement les premieres poulies (102,103) et 

les secondes poulies (105,106); 

- au moins un fil (111) fixe de fagon amovible aux 
courroies (108,109) et s'etendant entre ces 
courroies (108,109), de telle sorte que son axe 

15 longitudinal soit parallele a l'axe de rotation des 

poulies (102,103,105,106). 

19. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 11 a 18, 

20 caracteris£e en ce que le liant hydraulique comprend du 

platre . 

20. Appareil, notamment, pour la realisation d'une empreinte 
(12 ou 12bis) dans une preforme (5) a base de liant 

25 hydraulique, cet appareil comprenant au moins : 

- un bSti (101) ; 

- deux premieres poulies (102,103) supportees a une 
premiere extremite (104) du bati (101) et deux 
secondes poulies (105,106) a une seconde extremite 

30 (107) du bati (101); les premieres poulies (102,103) 

et secondes poulies (105,106) etant dans des plans 
paralldles ; les poulies en regard l'une (102,103) 
de 1' autre (105,106) etant identiques ; 
deux courroies de transmission (108,109) entourant 

35 respectivement les premieres poulies (102,103) et 

les secondes poulies (105,106); 
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- au moins un fil (111) fixS de fagon amovible aux 
courroies (108,109) et s'etendant entre ces 
courroies (108,109), de telle sorte que son axe 
longitudinal soit parallele a l'axe de rotation des 
poulies (102,103,105,106). 

21. Appareil selon la revendication 20, caract£ris£ en ce 
qu'il comprend une pluralite de fils (111) disposes 
parallelement les uns aux autres, le long des courroies 
de transmission (108,109) et fix6s de maniere amovible. 

22. Appareil selon la revendication 20 ou la revendication 
21, caracterise en ce que les poulies (102,103,105,106) 
sont des roues dentees et les courroies de transmission 
sent des chaines. 

23. Appareil selon la revendication 22, caracterise en ce que 
les fils (111) sont maintenus aux chaines au moyen de 
pieces- supports (113) et d'axes pince-fil (114). 

24. Appareil selon l'une des revendications 20 a 23, 
comprenant en outre des moyens d' entrainement en rotation 
de l'une au moins des poulies (102,103,105,106). 

25. Appareil selon l'une des revendications 20 a 24, 
comprenant en outre des plateaux superieur (214) et 
infgrieur (215) de formage, entre lesquels les fils (111) 
peuvent passer. 

26. Utilisation d'un appareil selon l'une des revendications 
20 a 25 dans une ligne de production de plaques a base de 
liant hydraulique, en particulier de platre. 

27. Proc£d6 de fabrication d'une plaque a base de liant 
hydraulique a partir d'une preforme (5) destinee a §tre 
couple, ce precede comprenant une etape au cours de 
laquelle on realise, au moyen d'un appareil selon l'une 
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des revendications 2 0 k 25, une empreinte (12 ou 12bis) 
dans la preforme (5) . 

28. Procede selon la revendication 27, caractSrise en ce 
5 qu'on coupe la preforme au niveau de 1' empreinte (12) ou 

a 1' oppose de l'endroit ou a ete r£alis£e 1' empreinte 
. (12bis) . 

29. Procede selon la revendication 27, comprenant les etapes 
suivante : 

1) on coule sur un materiau de parement (1) support e 
par un tapis transporteur (7) , une composition de 
liant hydraulique (2) de fagon a obtenir une 
preforme (5), puis on introduit sous la preforme 
(5), une latte (6,23) dont la longueur est au moins 
environ egale a la largeur de la preforme (5) ; 

2) on laisse la prise hydraulique de la composition de 
liant hydraulique (2) s'effectuer (2) et on retire 
ladite latte (6, 23) ; 

3) on coupe la preforme (5) au niveau de 
1 'amincissement (8) cre£ par la latte (6,23) ; 

et dans lequel, avant d'introduire la latte (6,23), on 
realise au moyen d'un appareil selon l'une des 
revendications 20 a 25, une empreinte (12) dans la 
preforme (5) a 1' oppos<§ de l'endroit ou il est prevu 
d'introduire la latte (6,23), ou une empreinte (12bis) 
a l'endroit oil il est prevu d'introduire cette latte 
(6,23) . 

30 30. Procede selon l'une des revendications 27 a 29, 
caracterise en ce que le liant hydraulique comprend du 
platre. 

31. Ligne de production de plaques a base de liant 
35 hydraulique a partir d'une preforme (5) comprenant un 

materiau de parement (1) recouvert d'une composition de 
liant hydraulique (2) et supportee par un tapis 



15 
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transporteur (7), caracterisee en ce qu'elle comprend un 
appareil selon l'une des revendications 20 & 25, la 
distance entre les courroies de transmission 

(108,109,206) de cet appareil Stant au moins egale H la 
5 largeur de la preforme (5) et cet appareil etant dispose 

de maniere appropriee pour que lorsque ses courroies de 
transmission (108,109,206) tournent, son ou ses fil(s) 

(111) crSe(nt) une empreinte (12 ou 12bis) dans la 
preforme (5) . 

10 

32. Ligne de production selon la revendication 31, 
caracterisee en ce qu'elle comprend, en outre, a 
proximite du tapis transporteur (7), des moyens (20-22, 
24-39) pour introduire, une latte (6,23) dont la longueur 

15 est au moins environ egale a la largeur de la preforme 

(5), entre la preforme (5) et le tapis transporteur (7), 
au niveau de 1' empreinte (12bis) ou a 1' oppose de 
l'endroit de la preforme (5) ou a ete realisee 
1' empreinte (12) . 

20 

33. Ligne de production selon la revendication 31 ou la 
revendication 32, caracterisee en ce que ses courroies de 
transmission (206) comprennent chacune un doigt de 
poussee (216) et il est prevu des poussoirs (217) 

25 reposant sur un plateau (215) , ces poussoirs etant aptes 

a §tre pousses par les doigts de poussee (216) vers la 
preforme (5) et a entrainer dans leur deplacement une 
latte (23),. de fagon a ce que celle-ci soit introduite 
sous la preforme (5) , ainsi que des moyens pour ramener 

30 le poussoir (217) a sa position initiale. 

34. Ligne de production de plaques £ base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 31 k 33, 
caracterisee en ce qu'elle comprend en outre des moyens 

35 de recouvrement de la composition de liant hydraulique 

(2) au moyen d'un second mater iau de parement (3) . 
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35. Ligne de production de plaques a base de liant 
hydraulique selon l'une des revendications 31 k 34 et 
comprenant l'appareil selon la revendication 25, cet 
appareil etant situe au-dessus de la preforme (5) et 
5 remplagant une plaque de formage ou un rouleau de 

formage, les fils (111) passant alors entre lesdits 
plateaux supSrieur (214) et inferieur (215) . 



10 



36. Ligne de production selon l'une des revendications 31 & 
35, caract£risee en ce que le liant hydraulique comprend 
du platre. 
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(57) Abstract: The invention relates to a method for production of sheets made from binder, in particular plasterboards with recessed 
edges. Said method comprises the following steps: 1) generation of a marking (301) on a face (2 or 3) of the pre-form (5); 2) detection 
of the marking (301) and 3) transmission of an actuation signal to a cutting device (9) for the pre-form (5). The invention further 
relates to a production line for said sheets, and a unit, particularly for the generation of an impression (12, 12bis) in a pre-form (5). 
Said unit comprises a frame (101), first (102, 103) and second pulleys(105, 106), two belts (108, 109) around the pulleys (102, 103, 
105, 106) and at least one line (111) running between said belts (108, 109), such that the axis thereof is parallel to the axis of the 
pulleys (102, 103, 105, 106). 

[Suite sur la page suivante] 



WO 2003/072326 A3 111! II llllll:! II IINIIII1I lllllll 



LR, LS, LT, LU, LV, MA, MD, MG, MK, MN, MW, MX, 
MZ, NO, NZ, OM, PH, PL, PT, RO, RU, SC, SD, SE, SG, 
SK, SL, TJ, TM, TN, TR, TT, TZ, UA, UG, US, UZ, VC, 
VN, YU, ZA, ZM, ZW. 

(84) titats designes (regional) : brevet ARIPO (GH, GM, KE, 
LS, MW, MZ, SD, SL, SZ, TZ, UG, ZM, ZW), brevet 
eurasien (AM, AZ, BY, KG, KZ, MD, RU, TJ, TM), brevet 
europeen (AT, BE, BG, CH, CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FI, 
FR, GB, GR, HU, IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE, SI, SK, TR), 
brevet OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, GQ, GW, 
ML, MR, NE, SN, TD, TG). 

Declaration en vertu de la regie 4.17 : 

— relative a la qualite d'inventeur (regie 4.17.iv)) pour US 
settlement 



Publiee : 

— avec rapport de recherche Internationale 

(88) Date de publication du rapport de recherche 

Internationale: 4 mars 2004 

En ce qui concerne les codes a deux lettres et autres abrevia- 
tions, se referer aux "Notes explicatives relatives awe codes et 
abreviations" figurant au de*but de chaque numero ordinaire de 
la Gazette du PCT. 



(57) Abrege : U invention concerne un precede de fabrication de plaques a base de liant hydraulique, en particulier, de plaques 
de platre a bords amincis. Ce precede comprend les ctapes de : 19 realisation d'une marque (301) sur un parement (2 ou 3) de la 
preTorme (5) ; 2) detection de la marque (301) ; et 3) envoi d'un signal d'actionnement a un dispositif de coupe (9) de la preforme 
(5). L'invention concerne egalement une ligne de production de telles plaques, ainsi qu'un appareil, notamment, pour la realisation 
d'une empreinte (12, 12bis) dans une preforme (5). Cet appareil comprend : - un bati (101) ; - des premieres (102, 103) et secondes 
poulies (105, 106) ; - deux courroies (108, 109) entourant les poulies (102, 103, 105, 106), - au moins un fil (111) s'6tendant entre 
ces courroies (108, 109), de telle sorte que son axe soit parallele a I'axe des poulies (102, 103, 105, 106). 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 



PCT/FR 03/00606 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER - 

IPC 7 B28B19/00 B28B11/14 B26D5/34 




Accorcnng to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 




a FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B28B B26D 


Documentation searched other man minimum documentation to the extent that such documents are Included In the fields searched 


Electronic data base consulted during the International search (name of data base and. where practical, search terms used) 

EPO-I titer n al , WPI Data, PAJ 


C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category* 


Citation of document, wfth Indication, where appropriate, of the relevant passages 


Relevant to claim No. 


Y 


US 5 842 280 A (R0BELL GLENN) 
1 December 1998 (1998-12-01) 
abstract; claims 1,10; figure 1 


1-3, 

10-13,19 


Y 


GB 2 221 181 A (POLY MACHINERY LIMITED) 

31 January 1990 (1990-01-31) 

page 11, line 9 - line 17; figures 1,2 


1-3, 

10-13,19 


X 


US 2 246 987 A (R00S CARLISLE K) 
24 June 1941 (1941-06-24) 

page 1, right-hand column, line 43 - line 
49 

page 2, left-hand column, line 43 - line 
54 

page 2, right-hand column, line 31 - line 
36; figures 1,2 


20,24, 
26-28, 
30,31, 
34,36 


[~j Further documents are listed In the continuation of box C. [y^J Patent family members are listed In annex 



° Special categories of cited documents : 

'A* document defining the general state of the art which is not 

considered to be of particular relevance 
'E 1 earlier document but published on or after the international 

filing date 

■L' document which may throw doubts on priority cJatm(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

'OT document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

'P* document published prior to the International flflngdate but 
later than the priority date claimed 



T later document pubfished after the International filing date 
or priority data and not in conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
invention 

•X" document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an inventive step when the document is taken alone 

•V document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered to involve an Inventive step when the 
document is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
In the art 

■a' document member of the same patent family 



Date of the actual completion of the International search 

21 August 2003 



Name and mailing address of the ISA 

European Patent Office, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRf]swl]l( 
Tel (431-70) 340-2040. Tx. 31 651 epo nl. 
Fax (+31-70) 340-3016 



Date of mailing of the International search report 

01/09/2003 



Authorized officer 



Westermayer, W 



Fam PCT71SA/210 (eooond sheet) (July 1902) 



INTERNATIONAL SEARCH REPORT 

on patent family members 



Patent document 
cited In search report 



Publication 
date 



PCT/FR 03/00606 



Patent family 
member(3) 



Publication 



US 5842280 



01-12-1998 



US 
US 
US 
AU 
BR 
EP 
OP 
NO 
WO 



5673489 
6049987 
6115926 
2119797 
9707439 



0880670 Al 



2001514734 
983569 



9730325 Al 



07-10-1997 
18-04-2000 
12-09-2000 
02-09-1997 
04-01-2000 
02-12-1998 

11- 09-2001 

12- 10-1998 
21-08-1997 



GB 2221181 



31-01-1990 NONE 



US 2246987 



24-06-1941 NONE 



Fora PCT/I3A/210 (patent tonlly enrwn) (Jul/ 1892) 



RAPPORT DE RECBSRCHE INTERNATIONALE 



PCT/FR 03/00606 



A. CLASSEMENT DE L'OBJET DE LA DEMANDE . ^ „ ^ m . m 

CIB 7 B28B19/00 B28B11/14 B26D5/34 



Seton ta classlflcallon Internationale des brevets (CIB) ou a la fob selon la classification natlonale et la CIB 



B. DOMAINES 5UR LESQUELS LA RECHERCHE A PORTE 



Documentation mlnimale consultee (systems de classification sulvl das symbolss de classement) 

CIB 7 B28B B26D 



Documentation consultee autre que ta documentation mlnimale dans la mesure ou ces documents refevent des domalnes sur lasquels a porta la recherche 



Base de donnees eledronique consultee au cours de la recherche Internationale (nom de la base de donnees, et si realisable, termes de recherche utilises) 

EPO-Internal , WPI Data, PAJ 



C. DOCUMENTS CONSIDERES COM ME PERTINENTS 



Categorle • Identfflcatton des documents cites, avec, le cas echeant, 1'lndfcatlon des passages pertinents 



no. des revendlcatlons vlsees 



US 5 842 280 A (R0BELL GLENN) 
1 dlcembre 1998 (1998-12-01) 
abrege; revendi cat ions 1,10; figure 1 

GB 2 221 181 A (POLY MACHINERY LIMITED) 

31 Janvier 1990 (1990-01-31) 

page 11 , 1 igne 9 - 1 1 gne 17; . figures 1 , 2 

US 2 246 987 A (R00S CARLISLE K) 
24 ju1n 1941 (1941-06-24) 



page 1, colonne de droite, Hgne 43 - 
ligne 49 

page 2, colonne de gauche, ligne 43 - 
ligne 54 

page 2, colonne de drolte, ligne 31 - 
ligne 36; figures 1,2 



1-3, 

10-13,19 



1-3, 

10-13,19 



20,24, 
26-28, 
30,31, 
34,36 



| | voir la suite du cadre C pour la fin de la lisle des documents 



ID 



Lbs documents de families de brevets son! Indlques en annexe 



0 Categories speclales de documents cites: 

■A* document definlssant retai general de la technique, non 

consktere comma partlculiorement pertinent 
■E' document anterieur, male publie a la date de depot Internationa) 

ou apres cette date 
■L" document pouvant leter un doute sur une revendlcation de 

priority ou cite pour determiner la date de publication d'une 

autre citatbn ou pour una ralson spedale (telle qulncfiquee) 
'O 1 document se nMerant a une divulgation orale, a un usage, a 

une exposition ou tous autres moyens 
■P" document publie avant la date de depot international, mats 

posterleurement a la date de prbrlte revendiquee 



X V document ulterteur publie apres la date de depot international ou la 
date de priority et n'appartenenant pas a ret at de la 
technique pertinent, matectte pour comprendre le prlncIpe 
ou la theorie constituent la base de (Invention 

•X" document partlcullerement pertinent; rtnven tlon revendiquee ne peut 
etre conslderee comma nouvelle ou comme Impllquant une acttvite 
Inventive par rapport au document considere isolement 

*Y a document partlcullerement pertinent; Tinven tlon revendiquee 
ne peut etre conslderee comme implquant une activity Inventive 
lorsque le document est assode a un ou ptusieurs autres 
documents de meme nature, cette comblnalson etant evbente 
pour une personne du metier 

'&' document qui fait partte .de la meme famBle de brevets 



Date a taqueBe la recherche internattonale a ete eftectlvement achevee 



21 aoQt 2003 



) 



Nom et adresse postaie de radminjstration chargee de la recherche kuernatlonale 
Office European des Brevets, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2260 HV RI|swIIk 
Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax (+31-70) 340-3016 



Date d'expeditton du present rapport de recherche Internationale 

01/09/2003 



Foncttonnalre autortse 

Westermayer, W 



Foimulalro PCT/IS/V210 (dauttmo teulfe) (julllat 1892) 



RAPPORT DE RECHERCHE INTERNATIONALE 

Renselgnements reJatifs aux membresde families de brevets 


PCT/FR 03/00606 


Document brevet cite 
au rapport de recherche 


Date de 
publication 


Membre(s)de la 
famllle de brevet(s) 


Date do 
publication 



US 5842280 A 01-12-1998 US 5673489 A 07-10-1997 

US 6049987 A 18-04-2000 

US 6115926 A 12-09-2000 

AU 2119797 A 02-09-1997 

BR 9707439 A 04-01-2000 

EP 0880670 Al 02-12-1998 

OP 2001514734 T 11-09-2001 

NO 983569 A 12-10-1998 

WO 9730325 Al 21-08-1997 



GB 2221181 


A 


31-01-1990 


AUCUN 


US 2246987 


A 


24-06-1941 


AUCUN 



Formulate PCT/I3A/210 (annex© families d» brevets) Quillet 1882} 



